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Verfahren zum kontinuierlichen Firben einer textilen Wa- 
renbahn, bei welchem auf die Warenbahn eine Farbflotte 
und Salz aufgebracht und die Warenbahn anschlie&end auf 
einen vorbestimmten Wert teilentfeuchtet wird, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Salz in einer von der Farbflotte 
getrennten Behandlungsflotte aufgebracht wird und da& die 
Warenbahn nach dem Auftrag der ersten Behandlungsflotte 
(Farbstoffflotte oder Salzflotte) auf einen Feuchtigkeitsge- 
halt von 60 bis 120% abgequetscht und nach dem Auftrag 
der zweiten Behandlungsflotte, bei dem die Warenbahn 
stets nur in Beruhrung mit einem kleinen, fortlaufend 
verbrauchten und nach Ma&gabe des Verbrauchs frisch 
nachgelieferten Flottenvorrat steht und vertikal durch diesen 
Flottenvorrat von oben nach unten hindurchgeleitet wird, in 
der Weise teilentfeuchtet wird, daft sie unmittelbar nach 
dem zweiten Auftrag unter Hindurchleiten durch einen Spalt 
mit mindestens einer elastisch an der Warenbahn anliegen- 
den von einem fluiden Druckmedium gegen die Warenbahn 
aufblasbaren und dichtend an ihr anliegenden, durch eine 
flexible Wandung gebildeten Begrenzung auf einen Gesamt- 
Feuchtigkeitsgehalt von 100 bis 220% abgestreift wird. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine entspre- 
chende Vorrichtung gemaB dem Oberbegriff des An- 
spruchs 6. 

Ausgangspunkt der Erfindung sind Probleme gewe- 
sen, die seit iangem in der Kontinue-Farberei mit Di- 
rekt-Farbstoffen (Substantiv-Farbstoffen) (s. Fischer- 
Bobsien "International Lexikon Textilveredlung + 
GrenzgebieteM. Auflage 1975, Spalten 419-422) anste- 
hen. Die Farbeflotte kann hierbei in einem Foulard auf- 
getragen werden, wobei also die Warenbahn durch die 
im Becken des Foulards befindliche groBere Menge an 
Farbeflussigkeit geleitet wircL Hierbei stellen sich bisher 
unvermeidbare Endenablaufe ein, und zwar sowohi am 
Anfang als auch am Ende der Warenbahn. Beim Passie- 
ren der ersten Teile der Warenbahn durch die Flotte in 
dem Becken werden Anteile aus der Flotte von der 
Warenbahn ausgeschleppt, die zu einer entsprechenden 
Verarmung der Flotte AnlaB sind, die nachgeregelt wer- 
den muB. Es vergeht eine gewisse Zeit, bis ein Gleichge- 
wichtsverhaltnis eingetreten ist und die Flotte in ihrer 
Konzentration konstant bleibt Bis dieser Zustand er- 
reicht ist, ist ein Endenablauf von 50 bis 150 m entstan- 
den. Derartige Warenlangen mit abweichendem und 
insbesondere nicht konstantem Farbton konnen nicht 
zusammen mit der ubrigen Ware eingesetzt werden, 
sondern werden als mindere Qualitaten verkauft oder 
schwarz ubergefarbt. Jedenfalls entsteht durch diese En- 
denablaufe ein gewisser bisher nicht vermeidbarer Ver- 
Iusl 

Ein weiteres Problem ist der Umstand, daB die Di- 
rektfarbstoffe nicht vollstandig aufziehen und die auf 
der Warenbahn befindlichen nicht fixierten Anteile nach 
dem Dampfen ausgewaschen werden. Die Farbstoffaus- 
beute, d.h. das Verhaltnis des tatsachlich auf der Ware 
fixierten Farbstoffs zum urspriinglich aufgebrachten 
Farbstoff ist bei weitem nicht vollstandig, sondern liegt 
etwa in der GroBenordnung von 60%. Die nicht aufge- 
zogenen 40% "gehen in den Kanal" und stellen nicht nur 
einen ganz erheblichen Kostenfaktor, sondern auch ein 
schwieriges Umweltproblem dar, besonders da viele 
Molekule von Direktfarbstoffen komplex gebundene 
Schwermetallionen, insbesondere Kupferionen, enthal- 
ten, die als ein gefahrliches Abwassergift angesehen 
werden und hinsichtlich deren strenge behordliche Vor- 
schriften einzuhalten sind. 

Es ist nun bereits bekannt, daB das Aufziehen von 
Direkt-Farbstoffen auf die Ware durch Hinzufugung 
von Salzen wie Kochsalz oder Glaubersalz verbessert 
werden kann. Dies geht aus der im ubrigen dem Ober- 
begriff zugrundeliegenden Schriftstelle aus dem Buch 
von M. Peter "Grundlagen der Textilveredlung" 12. Auf- 
lage (1985) S. 154/155 hervor. Hierbei werden Salz und 
Farbstoff in ein und derselben Flotte aufgebracht Es 
kann auf diese Weise der Anteil des auf die Fasern 
tatsachlich aufziehenden Farbstoffs erhoht und somit 
der Farbstoffverlust einerseits und die Umweltbela- 
stung andererseits vermindert werden. 

Im Kontinue- Verfahren jedoch fuhrt der Zusatz von 
Salz zum Farbebad im Foulard zu einer Verstarkung 
der Endenablaufe. Durch das Salz wird das Ziehvermo- 
gen der Ware so erhdht, daB sie begierig Farbstoff aus 
der Flotte aufnimmt und die Flottenmenge am Anfang 
und gegen SchluB noch starkere und schwer in den Griff 
zu bekommende Konzentrationsanderungen zeigt. Das 
zur Verbesserung der Farbstoff ausbeute und der Um- 
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weltbelastung an sich probate Mittel des Salzzusatzes 
laflt sich also bei der Kontinue- Farbung nicht ohne wei- 
teres einsetzen. 

Ausgehend von dieser speziellen Problemlage liegt 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und 
eine entsprechende Vorrichtung so auszugestalten, daB 
sich ein fiber die Warenbahnlange gleichmaBiger Be- 
handlungsausfall einstellt 

Diese Aufgabe wird in ihrem verfahrensmaBigen 
Aspekt durch die in Anspruch 1 wiedergegebene Erfin- 
dung geldst 

In erster Linie kommt das Verfahren fur die Behand- 
lung von Flachgeweben in Betracht Bei einer derarti- 
gen Warenbahn wird die erste Behandlungsflotte, die 
entweder die Salzflotte oder die Farbflotte ist, wobei die 
jeweils andere Flotte in dem nachfolgenden zweiten 
Schritt folgt, in irgendeiner Weise aufgetragen und so- 
dann auf 60 bis 120% abgequetscht Die Feuchtigkeits- 
werte beziehen sich stets auf die Menge an Behand- 
lungsflotte in Relation zum Trockengewicht der Waren- 
bahn, auf die die Behandlungsflotte aufgetragen worden 
ist. Ein Wert von 120% ist die obere Grenze dessen, was 
in einer Quetschvorrichtung mit zusammenwirkenden 
Waizen noch gleichmaBig abgequetscht werden kann; 
bei hoheren Feuchtigkeitsgehalten muBte das Quetsch- 
werk mit so geringen Liniendrucken gefahren werden, 
daB die GleichmaBigkeit der Abquetschung nicht mehr 
gewahrleistet und sogar die Gefahr des bereichsweisen 
Abhebens der Waizen voneinander gegeben isL Auf der 
anderen Seite ist eine solche Feuchtigkeitsmenge mit in 
der Praxis vertretbarem Aufwand kaum anders auf eine 
Warenbahn aufzubringen als durch eine Trankung oder 
Netzung der Warenbahn mit anschlieBendem Abquet- 
schen. Ein Aufspruhen ist nur schwer gleichmaBig 
durchzufuhren. Dasselbe gilt fur ein AufgieBen, da dabei 
die Flussigkeitsmenge zur Bildung eines gleichmaBigen 
Films zu gering ist 

Auf die mit der angegebenen Feuchtigkeitsmenge be- 
ladene Warenbahn wird nun die zweite Behandlungs- 
flotte (Farbflotte oder Salzflotte, je nachdem, was vor- 
her aufgebracht worden ist) aufgetragen, und zwar in 
einer besonderen Weise. Die Warenbahn soil namlich 
nicht durch einen groBeren Flottenvorrat hindurchge- 
fuhrt werden, bei welchem die Gefahr von Konzentra- 
tionsveranderungen durch die von der Warenbahn aus- 
geschleppte Menge an Behandlungsmittel besteht Des- 
halb soil die Warenbahn beim Auftrag der zweiten Be- 
handlungsflotte nur mit einer moglichst geringen Flot- 
tenmenge in Beriihrung stehen, die von der Warenbahn 
sehr schnell aufgenommen und forttransportiert und die 
dementsprechend standig durch Einfuhren frischer Be- 
handlungsflotte erneuert bzw. erganzt wird. Auf die 
Warenbahn wird also beidseitig stets frische Flotte auf- 
getragen, durch die noch keine groBeren Langen der 
Warenbahn hindurchgelaufen sind. Auf diese Weise 
konnen Konzentrationsanderungen in der mit der Wa- 
renbahn in Beriihrung stehenden Menge an Behand- 
lungsflotte und dementsprechende Unterschiede im Be- 
handlungsausfall minimiert werden. 

Wichtig ist ferner, daB nach dem Auftrag der zweiten 
Behandlungsflotte nicht abgequetscht wird. Durch Ab- 
quetschen laBt sich kein Gesamtfeuchtigkeitsgehalt 
gleichmaBig einstellen, der wesentlich fiber 120% liegt. 
Wenn nach dem Auftrag der zweiten Behandlungsflotte 
abgequetscht wurde, wurde es allenfalls mdglich sein, 
einige wenige 10% der zweiten Behandlungsflotte hin- 
zuzuaddieren, was fur das Zusammenwirken der beiden 
Behandlungsflotten und den Ausfall der Behandlung in 
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vielen Fallen zu wenig ist Aus diesem Grund wird die 
Warenbahn nach dem Auftrag der zweiten Behand- 
lungsflotte abgestreift, wodurch grdBenordnungsmaBig 
noch einmal dieselbe Menge an Behandlungsflussigkeit 
hinzuaddiert werden kann wie beim ersten Auftrag und 
Gesamt-Feuchtigkeitsgehalte erzielbar sind die im Be- 
reich dessen liegen, was die Warenbahn an Feuchtigkeit 
uberhaupt halten kann, ohne daB die Feuchtigkeit von 
der Warenbahn abtropft oder an ihr herunterlauft Der- 
artige bis an die Grenzen der tropffreien Feuchtigkeits- 
gehalte getriebene Beladungen mit Flotte sind fur viele 
Behandlungen von Vorteil, weil dadurch auf der Waren- 
bahn eine groBe Wasserbeweglichkeit gegeben ist und 
der Transport der Behandlungsmittel zwischen den bei- 
den Flotten und insbesondere das Aufziehen der Be- 
handlungsmittel aus der Gesamtflotte auf die Fasern in 
dem sich an den Auftrag im allgemeinen anschlieBenden 
Dampfschritt erleichtert werden. 

Ein Kontinue-Verfahren zum Farben einer textilen 
Warenbahn, bei welchem diese mit einer ersten Behand- 
lungsflotte versehen, teilentfeuchtet und anschlieBend 
durch ein Zwickelauftragswerk mit einer weiteren Be- 
handlungsflotte geleitet wird, ist fur sich genommen aus 
der DE-AS 10 78 527 bekannt Hierbei geht es allerdings 
nicht um die beim Farben mit Salz auftretenden Proble- 
ms Auch aus Griinden der bendtigten Auftragsmengen 
in der zweiten Auftragseinrichtung kommt die bekannte 
Ausfuhrung nicht in Betracht Das Zwickelauftragswerk 
umfaBt namlich zwei in gleicher Hohe angeordnete 
Walzen, zwischen denen die Warenbahn von oben nach 
unten hindurchgeleitet wird, wobei sie vor dem Passie- 
ren des Walzspalts durch die in dem Zwickel zwischen 
den Walzen bis zu einer gewissen geringen Hohe ste- 
hende Behandlungsflotte hindurchfahrt Da die Walze 
den Zwickel nach unten abdichten mussen, mussen sie 
mit einer gewissen Linienkraft aneinander anliegen, wo- 
durch die Warenbahn zwangslaufig kraftig abge- 
quetscht wird und hohere Auftragsmengen prinzipiell 
nicht moglich sind. 

Ein bevorzugtes Anwendungsbeispiel des erfindungs- 
gemaBen Verf ahrens ist Gegenstand des Anspruchs 2. 

Es ist durch umfangreiche Versuche erwiesen, daB die 
Endenablaufe beim Farben von Baumwollware mit Di- 
rekt- oder Substantiv-Farbstoffen nach dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren von einer GroBenordnung von et- 
wa 50 bis 150 m Warenbahnlange auf eine GroBenord- 
nung von 3 bis 5 m heruntergebracht und die Farbstoff- 
ausbeute um bis zu 40% gesteigert werden kann, so daB 
die Farbstoffverluste und auch die Umweltbelastung 
durch in das Abwasser gelangende Schwermetalle ent- 
sprechend verringert werden konnen. 

Weitere in Betracht kommende Anwendungsbeispie- 
le des erfindungsgemaBen Verfahrens sind in den An- 
spriichen 3 und 4 wiedergegeben. 

Gerade bei Reaktiv-Farbstoffen waren die Verluste 
bisher so hoch, daB Kontinue-Verfahren kaum durchge- 
fuhrt wurden. 

Es empfiehlt sich besonders hierbei, die Temperatur 
der beiden aufgetragenen Behandlungsflotten im we- 
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sind fur sich genommen aus der FR-PS 13 81 081 be- 
kannL Die Erfindung liegt jedoch nicht in der Zwicke- 
lauftragsvorrichtung als solcher, sondern in der Kombi- 
nation einer Trankeinrichtung mit Abquetschung mit 
einer Trankeinrichtung mit sehr geringem Flotteninhalt, 
bei der anschlieBend abgestreift, d h. eine relativ groBe 
Flottenmenge gleichmaBig auf der Warenbahn belassen 
wird 

Eine Austragseinrichtung mit Abstreifung geht auch 
aus der DE-OS 20 36 520 hervor. Hierbei passiert die 
Warenbahn einen mit Behandlungsflotte gefullten Be- 
halter, wird nach oben umgelenkt und tritt durch den 
Spalt zwischen zwei horizontal einander gegenuberlie- 
genden undrehbaren, feststehend abgestiitzten aufblas- 
baren Schlauchen hindurch, wo der FlottenuberschuB 
abgestreift wird 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Er- 
findung in Gestalt einer als Ganzes mit 100 bezeichne- 
ten Vorrichtung zum Farben eines Flachgewebes aus 
Baumwolle mit Direkt-Farbstoffen dargestellt Die Wa- 
renbahn 1 wird zunachst durch einen die erste Auf trags- 
vorrichtung bildenden Foulard 10 geleitet, der ein 
Tauchbecken 2 umfaBt, welches bei einer Breite der 
Warenbahn 1 von 1,80 m 30 bis 601 einer Salzflotte 3 
umfaBt, durch welche die Warenbahn in der gezeigten 
Weise uber eine Umlenkrolle 4 hindurchgeleitet wird, 
um dann vertikal nach oben geleitet und in dem 
Quetschspalt 5 zwischen den Quetschwalzen 6 und 7 auf 
einen Feuchtigkeitsgehalt von 70 bis 90% des Flachen- 
gewichts der trockenen Warenbahn 1 abgequetscht zu 
werden. 

Die mit dieser Feuchtigkeit beladene Warenbahn 
wird sodann an einer Umlenkrolle 8 vertikal nach unten 
umgelenkt und gelangt so in die die zweite Auftragsvor- 
richtung bildende Zwickelauftragsvorrichtung 20. Die 
Zwickelauftragsvorrichtung 20 umfaBt zu beiden Seiten 
der Warenbahn 1 einander gegenuberstehende Wan- 
dungen 11, 12, die in dem Ausfuhrungsbeispiel im we- 
sentlichen eben ausgebildet sind und zur Warenbahn 
leicht schragstehen, d. h. sich ihr in Laufrichtung anna- 
hern. An den Enden sind die Wandungen 11, 12 auBer- 
halb der Rander der Warenbahn 1 miteinander verbun- 
den, so daB ein aufrechter, trichterartiger Trog 9 gebil- 
det ist, der bis zu einer wahlbaren geringen Fullstands- 
hohe mit einer Behandlungsflussigkeit 13 fullbar ist 

Am unteren Ende des Troges 9 sind quer uber die 
Warenbahnbreite reichende langliche gegen die Waren- 
bahn 1 hin offene Ausnehmungen 15, 16 gebildet, in 
denen aufblasbare Druckschlauche 17, 18 angeordnet 
sind. Die Schlauche 17, 18 liegen, wenn sie aufgeblasen 
sind, von beiden Seiten mit sanftem und uber die Bahn- 
breite ganz gleichmaBigem Druck an der Warenbahn 
dichtend an und schlieBen den Trog 9 nach unten ab. 
AuBerhalb der Rander der Warenbahn 1 liegen die 
Schlauche 17, 18 unmittelbar aneinander an und dichten 
auch in diesen Bereichen ab. Die Warenbahn wird glei- 
tend durch den Spalt 19 zwischen den Schlauchen 17, 18 
hindurchgezogen. Dabei wird die in dem Trog 9 aufge- 
nommene Behandlungsflotte 13, die in dem Ausfiih- 



sentlichen gleichzuhalten, weil dadurch ein optimales eo rungsbeispiel eine Farbeflotte mit Direkt-Farbstoffen 



Zusammenwirken derselben und mit der Warenbahn 
zustande kommt 

Die Aufgabe der Erfindung wird in ihrem vorrich- 
tungsmaBigen Aspekt durch die in Anspruch 6 wieder- 
gegebene Erfindung geldst, die im einzelnen in der in 65 
den Anspruchen 7 und 8 wiedergegebenen Weise reali- 
siert sein kann. 

Zwickelauftragsvorrichtungen der angegebenen Art 



ist, bis auf einen durch den Druck in den Schlauchen 17, 
18 bestimmten Gesamt-Feuchtigkeitsgehalten abge- 
streift Dieser Gesamt- Feuchtigkeitsgehalt liegt im Be- 
reich von etwa 100 bis 200%, dh. es wird in der Zwickel- 
Auftragsvorrichtung 20 noch einmal dieselbe Menge an 
Behandlungsflotte hinzuaddiert, wie sie schon in dem 
Foulard 10 aufgetragen worden ist 

Die FOllstandshChe in dem Trog 9 wird sehr niedrig 
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gehalten. Bei einer Warcnbahnbreite von 1,80 m und der 
entsprechenden Breite des Troges 9 stehen in dem Trog 
9 beispielsweise 4 bis 8 1 der Behandlungsflotte 13. Diese 
Menge wurde nur fur wenige Meter Warenbahn 1 aus- 
reichen und ware sehr schnell verbraucht Aus diesem 
Grunde wird die Behandlungsflotte 13 durch eine Zu- 
fOhreinrichtung 14 standig frisch nachgeliefert und auf 
einem gleichbleibenden, wenn auch niedrigen Niveau in 
dem Trog 9 gehalten. Eine wesentliche Anderung der 
Konzentration der Behandlungsflotte 13 durch von der 
Warenbahn 1 mitgenommene Behandlungsmittel kann 
also nicht eintreten. Bis auf ganz geringe Ablaufe in der 
GroBenordnung von 3 bis 5 m wird also die gesamte 
Lange der Warenbahn 1 gleichmaBig gefarbt 

Die so behandelte Warenbahn 1 fahrt nun sogleich in 
einen Dampfer 30 ein und anschlieBend in eine mit meh- 
reren Abteilen versehene Wascheinrichtung 40. 

VERSUCHSBEISPIELE 

1. Farben mit Direkt-Farbstoffen 

a) Ein Flachgewebe aus Baumwolle mit einem Fla- 
chengewicht von 200 g/m 2 wurde gemaB dem Stand der 
Technik im Foulard ohne Salzzusatz mit folgender Far- 
beflotte versehen und anschlieBend im Dampfer 2 min 
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gedampft: 




3,0 ml/1 


Netzmittel 


2,0 ml/1 


Klotzhilfsmittel 


1.0 g/1 


Oxidationsmittel 


0,5 ml/I 


Entlufter 


7,7 g/1 


Direktblau I 


23 g/1 


Direktblau II 



25 



keitsgehalt der Warenbahn 1 nach der Zwickel-Farbe- 
vorrichtung 185% betmg. Die damit beladene Waren- 
bahn 1 wurde 2 min gedampft und anschlieBend in der 
Waschvorrichtung 40 in sechs Abteilen kalt mit Ober- 
lauf gewaschen. Es ergab sich der gleiche Blauton wie 
im Fall a), wobei aber der Ablauf nur 5 m betrug und 
auBerdem statt wie im Fall a) mit 7,7 plus 23-10 g/1 
Farbstoff mit 4,2 plus 1,2 -=5,4 g/1 Farbstoff gearbeitet 
werden konnte. Durch den Salzzusatz wurde das Auf- 
ziehen des Farbstoffes so gefordert, daB ein viel groBe- 
rer Anteil des aufgetragenen Farbstoffes tatsachlich auf 
die Fasern aufzog bzw. umgekehrt zur Erreichung der 
gleichen Farbtontiefe mit einem um 37% niedrigeren 
Farbstoffeinsatz gearbeitet werden konnte. Entspre- 
chend verringert sind die Farbstoffverluste und die 
durch die sonst ausgewaschenen Verluste in das Abwas- 
ser eingetragenen Schadstoffe, insbesondere Schwer- 
metallionen. Es wird also sowohl in diesem Bereich als 
auch durch die Verkurzung der Ablaufe eine Verbesse- 
rung erzielt 

2. Farben mit Schwefel-Farbstoffen 

a) GemaB dem Stand der Technik wurde ein Flachge- 
webe aus Baumwolle mit einem Flachengewicht von 250 
g/m 2 in einer Breite von 1,8 m mit einer Geschwindig- 
keit von 45 m/min auf einem Foulard mit folgender 
Farbeflotte versehen: 



Der Flottenauftrag betrug 85%, die Arbeitsgeschwin- 
digkeit 30 m/min, die Warenbahnbreite 1,8 m. 

Es ergab sich eine blaugefarbte Warenbahn mit En- 
denablaufen in der GroBenordnung von 100 m, die an- 
derweitig verwendet werden muBten. 

b) Eine gleiche Warenbahn wurde nunmehr mit Salz- 
zusatz auf der erfindungsgemaBen Vorrichtung auf glei- 
chen Blauton gefarbt 

Zunachst erfolgte in dem Foulard 10 ein Auftrag der 
folgenden Salzflotte: 



30 


3,0 ml/1 


Netzmittel 




2,0 g/I 


Komplexbildner 




14,6 g/l 


Schwefelschwarz 




9,0 g/1 


Schwefelbraun 


35 


1.8 g/1 


Schwefelrot 


20,0 g/1 


Glucose 




35,0 ml/1 


NaOH 29% 




3,0 ml/l 


Natriumborat 




3,0 ml/1 


Netzmittel 


40 


03 ml/1 


Entlufter 



3,0 ml/1 
3,0 ml/1 
1,0 g/1 
0,5 ml/1 
30,0 g/1 



Netzmittel 

Klotzhilfsmittel 

Oxidationsmittel 

Entlufter 

Kochsalz 



und auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 85% abge- 
quetscht Es ergab sich nach dem Dampfen und Wa- 
45 schen eine graue Farbung mit einem Endenablauf von 
100 m. 

b) Eine gleiche Warenbahn 1 wurde in dem Foulard 
10 mit folgender Salzflotte versehen: 



50 



3,0 ml/1 
30,0 g/1 
03 ml/1 



Netzmittel 

Kochsalz 

Entlufter 



der auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 85% abge- 
quetscht wurde. 

Die Warenbahn 1 wurde dann sogleich in die Zwickel- 
Farbevorrichtung 20 geleitet und dort mit einer Farbe- 
flotte versehen, die wie folgt zusammengesetzt war: 

2,0 ml/1 Netzmittel 
4,2 g/1 Direktblau I 
1,2 g/1 Direktblau II 

Die Schlauche 17, 18 wurden mit einem Druck P-03 
bar aufgeblasen, wodurch sich ein zusatzlicher Flotten- 
auftrag von 100% ergab, so daB der Gesamt-Feuchtig- 



55 und auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 85% abge- 
quetscht Die Warenbahn 1 wurde sodann in eine Zwik- 
kel-Auftragsvorrichtung 20 eingeleitet und dort mit der 
folgenden Farbeflotte versehen: 

60 
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7 \ 


2.0 e/1 


Komplexbildner 


11 1 e/1 


Schwefelschwarz 


6.8 e/1 

***** o ■ 


Schwefelbraun 


1,4 g/1 


Schwefelrot 


20,0 g/1 


Glucose 


35,0 ml/1 


NaOH 29% 


3,0 ml/1 


Natriumborat 


3,0 ml/1 


Netzmittel 


0,4 ml/1 


Entlufter 



DE 37 33 997 C3 
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Der Flottenauftrag betrug 100%, so daB sich wieder 
ein Gesamt-Feuchtigkeitsgehalt der Warenbahn 1 von 
185% ergab, mit welchem die Warenbahn 1 in den 
Dampfer 30 einfuhr. Es wurde sodann in der Waschein- 
richtung40 in sechs Abteilen wie folgt gewaschen: 

1. 50° C Oberlauf 

2. 70° C Oberlauf 

3. 95° C oxidieren 15 ml/1 Textilhilfsmittel 

4. 95° C oxidieren 1 g/1 Soda 

5. 50° C Oberlauf 

6. kalt Oberlauf 
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20 
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Es ergab sich eine graue Farbung mit einem Abiauf 
von etwa 5 m. Aus der verbrauchten Menge an Schwe- 
felschwarz von 25,4 g/1 einerseits und 19,3 g/1 anderer- 
seits ergibt sich bei gleichem Farbeergebnis eine Ein- 
sparung an Farbstoff von 13%. 30 

Patentanspriiche 
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40 



1. Verfahren zum kontinuierlichen Farben einer 
textilen Warenbahn, bei welchem auf die Waren- 
bahn eine Farbflotte und Salz aufgebracht und die 
Warenbahn anschlieBend auf einen vorbestimmten 
Wert teilentfeuchtet wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Salz in einer von der Farbflotte ge- 
trennten Behandlungsflotte aufgebracht wird und 
daB die Warenbahn nach dem Auftrag der ersten 
Behandlungsflotte (Farbstoffflotte oder Salzflotte) 
auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 60 bis 120% ab- 
gequetscht und nach dem Auftrag der zweiten Be- 
handlungsflotte, bei dem die Warenbahn stets nur 45 
in Beruhrung mit einem kleinen, fortlaufend ver- 
brauchten und nach MaBgabe des Verbrauchs 
frisch nachgelieferten Flottenvorrat steht und ver- 
tikal durch diesen Flottenvorrat von oben nach un- 
ten hindurchgeleitet wird, in der Weise teilent- 
feuchtet wird, daB sie unmittelbar nach dem zwei- 
ten Auftrag unter Hindurchleiten durch einen Spalt 
mit mindestens einer elastisch an der Warenbahn 
anliegenden von einem fluiden Druckmedium ge- 
gen die Warenbahn aufblasbaren und dichtend an 
ihr anliegenden, durch eine flexible Wandung gebil- 
deten Begrenzung auf einen Gesamt-Feuchtig- 
keitsgehalt von 100 bis 220% abgestreift wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB eine Salzflotte und eine Farbeflotte mit Direkt- 
Farbstoffen aufgetragen werden, 
daB zuerst eine erste dieser Flotten aufgetragen 
und auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 70 bis 90% 
abgequetscht wird, 

daB dann die zweite dieser Flotten aufgetragen 
wird und 

daB dann die Warenbahn auf einen Gesamt-Feuch- 
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tigkeitsgehalt von 130 bis 160% abgestreift wird 

3. Verfahren nach Anspruch l t dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB eine Salzflotte und eine Farbeflotte mit Schwe- 
fel-Farbstoffen aufgetragen werden, 
daB zuerst eine erste dieser Flotten aufgetragen 
und auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 70 bis 90% 
abgequetscht wird, 

daB dann die zweite dieser Flotten aufgetragen 
wird und daB dann die Warenbahn auf einen Ge- 
samt-Feuchtigkeitsgehalt von 160 bis 200% abge- 
streift wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB eine Alkaliflotte mit Salz und eine Farbeflotte 
mit Reaktiv-Farbstoffen aufgetragen werden, 
daB zuerst eine erste dieser Flotten aufgetragen 
und auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 70 bis 100% 
abgequetscht wird, 

daB dann die zweite dieser Flotten aufgetragen 
wird und 

daB dann die Warenbahn auf einen Gesamt-Feuch- 
tigkeitsgehalt von 160 bis 200% abgestreift wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Behand- 
lungsflotten bei gleichen Temperaturen aufgetra- 
gen werden. 

6. Vorrichtung zur kontinuierlichen Behandlung ei- 
ner textilen Warenbahn nach dem Verfahren eines 
der Anspriiche 1 bis 5, 

mit einer Auftragsvorrichtung in Gestalt einer 
Trankeinrichtung fur die Warenbahn mit nachge- 
schaltetem Walzenquetschwerk (Foulard), 
mit einer in Laufrichtung der Warenbahn hinter der 
ersten Auftragsvorrichtung (10) angeordneten 
zweiten Auftragsvorrichtung (20), bei welcher die 
Warenbahn (1) beidseitig nur mit einem sehr gerin- 
gen, standig nach MaBgabe des Verbrauchs dosiert 
erganzten Flottenvorrat (13) in Beruhrung steht 
und vertikal von oben nach unten durch diesen 
Flottenvorrat (13) hindurchleitbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in der zweiten Auftragsvorrichtung ein Zwik- 
kel durch einander zu beiden Seiten der Waren- 
bahn (1) gegenuberstehenden Wandungen (11, 12) 
gebildet ist, die an den Enden seitlich auBerhalb der 
Warenbahn (1) verbunden sind und einen aufrech- 
ten, bis zu einer wahlbaren Fullstandshohe mit ei- 
ner Behandlungsflotte (13) fullbaren Trog (9) bil- 
den, der am unteren Ende einen Spalt (19) aufweist, 
der in einer Abstreifvorrichtung (17, 18) ausgebil- 
det und mindestens auf einer Seite der Warenbahn 
(1) in einer quer fiber die Warenbahn (1) reichenden 
Zone durch eine von einem fluiden Druckmedium 
gegen die Warenbahn (1) aufblasbare und dichtend 
an ihr anliegende flexible Wandung begrenzt ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Wandungen des Spaltes 
(19) durch aufblasbare Schlauche (17, 18) gebildet 
sind 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fullstandshohe so bemes- 
sen ist, daB die im Trog (9) befindliche Menge an 
Behandlungsflotte (13) hochstens zur Behandlung 
von 30 m Warenbahn (1) ausreicht 
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